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GOLVSKIVA SAMT fQRFARAWPE F6r iAGGKING OCH TILLVERKNIKG 

D&RAV 

Tekniskt omrAde 

Uppfinningen haLnffir sig generellt till teknikomrAdet 
golvskivor- Uppfinningen avser dels golvskivor som lean 
5 fogas mekaniskt i olika mdnster for att efterlikna 
traditionella parkettgolv best&ende av trastavar. 
Uppfinningen avser ocksA metoder fox laggning och 
tillverkning av golvskivor- Uppfinningen Ar speciellt 
lampad att anv-andas i f lytande golv som utgSrs av 

10 golvskivor som har en yta av lamina t och som samman fogas 
med mekaniska lAssystem integrerade med golvskivan, av 
exempelvis de slag som inte helt ar tillverkade av 
golvskivans kArna. Uppfinningen &r dock &ven tillAmpbar 
pA andra liknande golvskivor som exempelvis har ett 

15 ytskikt av tra eller plast och som sammanfogas flytande 
med valfria mekaniska fogsystem. 

Uppfinningens anvAndningsomrAde 

Foreliggande uppfinning ar sarskilt lAmpad att an- 

20 vandas £&z flytande laminatgolv med mekaniska fogsystem. 
Dessa typer av golv bestir ofta av ett ytskikt av 
laminat, en kArna och ett balansskikt samt ar utformade 
som rektangulAra golvskivor avsedda att sammanfogas 
mekaniskt d v s utan lim lSngs bAde lAng- och kortsidor i 

25 vertikal och horisontell riktning. 

Den efterfoljande beskrivningen av teknikens stdnd- 
punkt/ problem hos kanda system samt uppfinningens anda- 
mAl och sardrag kommer dArfor som icke begransande 
exempel f att inriktas pA framst detta anvAndningsomr Ade , 

30 Det skall dock pApekas att uppfinningen kan anvandas i 
valfria golvskivor, som Ar avsedda att sammanfogas i 
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olika mBnster med ett mekaniskt fogsystem. Uppfinningen 
lean siledes Sven vara tiliampbar pi homogena tr&golv och 
tr^golv best4ende av flera skikt, golv med en k£rna av 
trSfibrer eller plast och med en yta aom ar tryckt eller 
5 som bestir av plast/ kork och liknande. 

Uppfinningens bakgrund 

Parkettgolv har frkn bdrjan lagts genom att 
trastavar av lamplig form och storlek lagts i olika 

10 monster och sammanfogats genom att de limmats p£ ett 

undergolv. I regel slipas darefter golvet f6r att: erh&lla 
en j&mn golvyta samt ytbehandlas med exempelvis lack 
eller olja» Traditionella parkettstavar enligt derma 
teknik har inga som heist lisorgan, eftersom de fixeras 

15 genom limning mot undergolvet. 

Ett annat k&nt fOrfarande ar att trastavarna f5rses 
med en not, eller ett spAr i alia kanter runt staven. NSr 
trastavarna sedan l&ggs genom nedlimning mot under 1 age t, 
infors fjadrar i noterna p£ de stallen dMx det behfcvs . 

20 Detta ger siledes ett golv dar trastavarna ar l&sta i 

vertikal riktning i forhAllande till varandra genom att 
fjadern ingriper i notsp&r hos tv4 angr&nsande trastavar. 
Ytan blir slat och trastavarna kan saledes levereras med 
en fardig lackerad yta. 

25 Traditionella parkettstavar ar rektanguiara och har 

i regel en storlek av ca 7*40 cm. Pfirdelen med 
ovanst&ende golv ar att stavarna kan laggas i attraktiva 
mdnster exempelvis i parallella radsr med kortsidorna 
fttrskjutna i fdrhillande till varandra, eller i fiskbens- 

30 mttnster dar stavarna saznmankopplas l&ngsida mot kortsida, 
Nackdelen med dessa golv ar framst att lSggningen och 
tillverkning ar bevarlig och kostsam. Nar stavarna 
krymper och svsller pA grund av vaxlingar i den relativa 



* 02/04/22 16:32 FAX +46 042 23 78 45 AfALINGE AL Ink t ^ ©04 

+46 042 23 78 45 



Ink t Patent- och repertet 
2002 -04- 2 2 

Huvudfoxen Kasson 



3 

luftfuktigheten (RH) uppst&r o5nskade fogsprxngor mellan 
stavarna. 

F5r att 16s a deasa problem utvecklades fdrst de 
flytande trSgolven. Oessa golv bestir av betydligt a tor re 
5 golvskivor med en bred av exempelvis 20 cm och en langd 
av 120 - 240 cm. Senare utvecklade flytande laminatgolv, 
som ± huvudsak var en kopia av de flytande tr&golven med 
den skillnaden att det dekoratlva ytskiktet utgjordes av 
ett tryckt och xmpregnerat papper aom laminerades till en 

10 tr&fiberkarna. Flytande golvskivor av detta slag 

samTTianf ogas endast i sina fogkanter dvs. utan fast- 
limning, pi ett befintligt undergolv som inte behover 
vara helt siatt eller plant. Eventuella ojamnheter 
elimineras med hjalp av under lagsmaterial i form av 

15 exempelvis papp, kork eller skum. De kan sAledes rdra sig 
fritt mot undergolvet. Vid farandringar i RH svaller och 
krymper hela golvet. F6rdelen med flytande golv ar att 
fogarna mellan golvskivorna Sr tata och storleks- 
forandringen sker dolt under golvlisterna* Golvskivorna 

20 har en vasentligt stdrre yta an trastavarna och detta 

mfcjliggor en snabbare laggning och rationell produktion. 
Traditionella sddana flytande laminat- och tragolv fogas 
i regel medelst limznade not/f jaderf orband (dvs f6rband 
med en tunga pa en golvskiva och ett tungsp&r pa 

25 angrinsande golvskiva) pi ling- och kortsida. vid ISgg- 
ningen sammanfSrs skivorna horisontellt, varvid en ut- 
skjutande tunga utmed en skivas fogkant ffirs in i ett 
tungspir utmed en angransande skivas fogkant. Samma metod 
anvands pi bide ling- och kortsida, och skivorna laggs 1 

30 regel i parallella rader lftngsida mot lAngsida och 
kortsida mot kortsida. 

UtQver dylika, traditionella flytande golv, som 
sammanfogas medelst limmade tung/tungspArsf drband, har 
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det under senare 4r utvecklats golvskivor, som inte 
kr&ver anv&ndning av lira utan som istSllet sammanf ogas 
mekaniskt med hjaip av s k mekaniska l&ssystem. Dessa 
system innehiller ldsorgan som lAser skivorna horison- 
5 tellt och vertikalt. De mekaniska lissystemen kan formas 
genom en bearbetning av ski vans karna. Alternative kan 
delar av lissystemet bildas av ett separat material som 
ar integrerat med golvskivan, d v s forenats med 
golvskivan redan i samband med tillverkningen av derma i 

10 fabrik. Golvskivorna fogas, d v s sammankopplas eller 
hoplises, genom olika kombinationer av vinkling, 
insnappning samt inskjutning langs fogkanten i hopl&st 
l&ge. Golvskivorna fogas efter varandra dvs . den 
f&reg&ende golvskivan Jir sammankopplad med en annan 

15 golvskivor p4 en ling och en kortsida nttr en ny golvskiva 
sammanf ogas till den f5reg&ende. 

De framsta fSrdelarna med flytande golv med meka- 
niska l&ssystem ar att de kan l&ggas annu l&ttare och 
snabbt och med hog precision genom olika kombinationer av 

20 isvinkling och insnSppning . De kan ocksa till skillnad 
f r4n liznmade golv latt tas upp igen och ateranvandas pA 
annan plats „ 



Definition av vissa termer 

I den efterfdljande texten ben&nns den f ardig-monterade 
25 golvskivans synliga yta ftir "f rajnaida" , medan golvskivans 
motstAende, mot undergo Ivet v&nda, sida ben&mns 
"bakaida" , Det skivformiga utgSngsmaterial som anvdnds 
vid tillverkningen ben&mns "klrnm", N&r k&rnan belagts 
med ett ytskikt narmast framsidan och f6retr&desvis Sven 
30 ett balansskikt n&rmast baksidan, bildar den ett halv- 
fabrikat som benamns "golvpanel" eller "panel Sane" i det 
fall d& halvf abrikatet, i en ef terf aijande operation, 
delas upp i ett flertal ovanndmnda golvpaneler. NSr 
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golvpanelerna *r kantbearbetade a A att de erhillit Gin 
slutgiltiga form med fogsystemat benamns de "golvskivor" . 
Med "ytakikt" avses aamtliga skikt som appliceras pA 
kSrnan narmast framsidan och som tacker fSretr&desvis 
hela framsidan av golvskivan. Med "dekorativt ytak±Jct~ 
avses skikt som huvudsakligen &r avsett for att ge golvet 
sxtt dekorativa utseende. Med "elitakikt" avses skikt som 
frSmst Sr avsett fSr att ferbattra framsidans slitstyrka. 
Med ^laiminatgrolv" avses golv som pA marknaden £5rekommer 
under denna benamning. Laminatgolvets slitskikt besstAr d 
i regel av ett transparent papper med inblandning av 
aluminiumoxid som &r impregnerat med melaminhartz. 
Dekorskiktet bestAr av ett melaminimpregnerat dekorativt 
papper. 

Golvskivans yttre delar vid golvskivans kant mellan 
framsidan och baksidan kallas "fogkant". Fogkanten bar i 
regel flera " fogy tor* som kan vara vertikala, horison- 
tella, vinklade, avrundade, avfasade, etc- Dessa fogytor 
finns pA olika material, t ex lamina t, trafiberskivor, 
tr£, plast, metall (sarskilt aluminium) eller t&tnings- 
material. Med "£og" eller "lAasyataa" avses samverkande 
kopplingsorgan, som sammankopplar golvskivorna vertikalt 
och/eller horisontellt . Med "mm kmni akt lAaaysfcan" avses 
att sammanfogning kan ske utan lim horisontellt parallelt 
med ytan och vertikalt vinkelrat mot ytan. Mekaniska 
fogsystem kan i mAnga fall dessutom sammanfogas med lim. 
Med "flytanda golv" avses golv med golvskivor som endast 
ar sammanfogade med sina respektive fogkanter och sAledea 
ej limmade till undergolvet. Vid fuktrorelser fOrblir 
fogen tat. Fuktrdrelse sker i golvets ytteromtAden kring 
vaggarna dolt under golvlisterna, Med "perketfcstav* avses 
en rektanguiar golvskiva som har formen av en 
rraditionell parkettstav. Det vanligaste formatet ar ca 
ca 40 * i cm. Parkettstaven kan dock &ven ha en l&ngd av 
20 - 60 cm och en bredd av 5 - 10 cm. 
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Kand teknik och problem med denna 

For att underl&tta forstielsen och beskrivningen av 
foreliggande uppf inning samt insikten av de for uppfin- 
5 ningen bakomliggande problemen, foljer nu med hanvisning 
till fig. 1-3 pi bifogade ritningsblad, en beskrivning av 
kand teknik • 

Den civervSgande delen av alia flytande laminatgolv 
(fig. la) bestir av rektangul&ra golvskivor 1' med en 

10 langd (4a) av ca 120 cm och en bredd (5a) av ca 20 cm. 
Med hjalp av modern tryckteknik kan laminatgolv 
framst&llas som utseendem&ssigt ar mycket naturtrogna 
kopior av olika naturmaterial sisom trS och sten. Det 
vanligaste monstret ar en imitation av parkettgolv 

IS bestiende av trastavar (40) . Dessa trSatavar har 

vanligtvis en bredd av ca 7 cm och en langd av 20 -40 cm. 
Golvskivan innehiller i regel tre rader av parallella 
stavar vars kortsidor ar forskjutna i forh&llande till 
varandra . 

20 Detta inneb&r att minst en stav (41) vid golvskivans 

kortsida (5a, 5b) kommer att vara kortare an de tvi 
fivriga stavarna. NSr golvskivorna saznmanfogas (fig. 1 b) 
blir resultatet ett onaturligt utseende i jimf6relse med 
ett &kta parkettgolv som bestir av lika linga stavar med 

25 forskjutna kortsidor. Motsvarande gilller f5r flytande 
tragolv 

Ett annat problem som ger ett onaturligt utseende Sr 
relaterat till tillverkningstekniken. Detta visas i figur 
2 . Laminatgolv tillverkas genom att ett tryckt dekorativt 
3 0 papper impregneras med melaminhartz och lamineras till en 
trafiberkarna si att ett panelamne 2 bildas. Detta 
panelamne 2 sigas d&refter upp exempelvis till ett tiotal 
golvpaneler 3 som kantbearbetas till golvskivor 1. Kant- 
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bearbetningen gdrs genom att panelernas lingsidor 4a 4b 
bearbetas f6rst i en maskin 101 varefter de ffcrflyttas 
till en annan maskin 105 som bearbetar Jcortsidorna. I 
samband med impregneringen sv&ller dekorpappret pA ett 
okontrollerat s&tt. Svallningen och de 
tillverkningstoleranser som uppstar ± samband med 
laminering, uppsAgning och kantbarbetning leder till att 
stavarnas l^ge i olika golvskivor awiker f r4n det 
5nskade Ifcget. Nar tvi golvskivor sammanfogas med sina 
kortsidor mot varandra, kan stavarna (41a, 41b) bli 
sidofdrskjutna och dess langd kan variera kraftigt (fig. 
1 c) . Allt detta ger stora tillverkningsproblem i samband 
med f ramst&llning av laminatgolv med ett 3-stave 
parkettmttnster . 

For att ldsa dessa problem har man tillgripit en rad 
kostsemma metoder fc5r att kontrollera 

tillverkningsprocessen vid tillverkning av laminatgolv. 
Den vanligaste metoden ar att produktionens styrs med 
avancerade kameror som automatiskt mater och posit ionerar 
halvfabrikaten under tillverkningsprocessen. Olika 
m&nster framstfclls ocks& med speciella f Srskjutningar av 
stavarna s& att lagesfelen dGljs i stdrsta m6jliga 
utstrackning. I trfcgolv anv&nds stavar med skiftande 
langd och parallell£6rskjutning £6r att dolja de avkapade 
stavarna vid kortsidan. 

Samtliga kanda metoder ger ett otillf redsstallande 
resultat. Flytande golv skulle kunna n4 en storre marknad 
om naturtrogna parkettmonster kunde istadkommas i 
kombination med en rationell produktion och laggning. 

Fig 3a-3d visar exempel pA mekaniska fogsystem som 
anvands i flytande golv. Samtliga dessa system ger upphov 
till materialspill W. Detta spill uppstir i samband med 
upps&gning (SB) och i samband med bearbetning av de 
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mekaniska kopplingsorganen . F6r att minimera detta spill 
W efterstrivar man att gora golvskivorna s& stora som 
mojligt och mad a& f4 fogar som m6jligt. Golvskivorna bor 
darfor vara breda och l&nga. Smala golvskivor inneh&ller 
m&nga fogar per kvadratmeter golvyta. S&dana smala 
laminatgolvskivor mad en bredd motsvarande en 
traditionell parkettstav forekommer ej p& markanaden. De 
smalaste laminat golvskivorna har en bredd overstigande 
150 cm- Figur 3e visa sammankoppling genom invinkling 
och figur 3 f visar sammankoppling genom insn&ppning. 

Sammanf attninq av uppfinningen 

Ett andamil med foreliggande uppf Inning £r att 4- 
stadkomma golvskivor som kan sammanf ogas mekaniskt till 
ett flytande golv med ett naturtroget parkettmdnster som 
utseendemassigt motsvarar traditionella parkettstavar . 

Uppfinningen bygger pA en f6rsta insikt att modern 
produktionsteknik och mekaniska fogsystem i kombination 
med speciella laggningsmetoder gdr det mojligt att 
sammanfoga mycket sm* golvskivor snabbt och med extremt 
hog precision, Ett 6verraskande resultat £r att golv som 
bestir av sm4 golvskivor kan installeras nSstan lika 
snabbt och med samma kvalitet som traditionella golv som 
bestir av avsev&rt stSrre golvskivor. Det ar aven mojligt 
att 4stadkomma en installation som ar snabbare och som 
ger ett b&ttre resultat an stora golvskivor med mekaniska 
fogsystem. Anledningen ar att vi har upptackt att smA 
golvskivor £r lattare att hantera, friktlonsytorna langs 
fogpartiernas l&ngsldor blir mindre, vilket underiattar 
fSrskjutning, och slutlige kan insn&ppning av kortsidan 
ske med lagre kraft eftersom de delar som bdjs i samband 
med insnSppning ar mindre och ger mindre motstAnd. 
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Uppfinningen bygger pA en andra och mycket overraskande 
insikt att produktionskostnaden for smA golvsktvor med 
mekaniska fogsystem inte nodvAndigtvis behaver vara 
stOrre an far stora golvskivor. SmA golvskivor innehAller 
5 visserligen vasentligt mera fogar per kvadratmeter golv 
an stora golvskivor och bearbetningskostnaden samt 
materialspillet ar med de kanda mekaniska lAssystemen 
stort. Dessa problem kan dock till stora delar undvikas 
om golvskivorna producer as och om fogsystem utformas 
10 enligt uppf inningen . Dessutom kan golvskivans format 

anv&ndas f6r att pA ett kostnadsef fektivt s&tt skapa det 
dekorativa utseendet. Genom uppsAgning av ett 
fanermonster kan ett parkettmSnster av trSstavar skapas . 
Dekorpapprets svallningsproblem elimineras och nAgon 
15 noggrann positionsring och mfinsterpassning i samband med 
uppsAgning ar inte nodvandig. Detta minskar 
produktionskostnaden- Om golvskivorna ar smala kommer 
eventuella vinkelfel mellan lAng och kortsidan bli mindre 
synliga i en smal golvskiva an i en bred. 
20 Uppfinningen bygger pA en tredje insikt att det Ar 

mojligt och till och med fdrdelaktigt att i flytande golv 
anv&nda smA golvskivor med format motsvarande exempelvis 
traditionella trastavar. Ett sAdant flytande golv kommer 
att bestA av vasentligt fler fogar an ett traditionellt 
25 golv som bestAr av stora skivor. Den stora mangden fogar 
per ytenhet reducerar golvets rorelse kring vaggarna 
eftersom varje fog har en viss f lexibilitet > Laminatgolv 
ror sig ca 1 mm per m nar RH varierar under Aret . Om 
golvskivorna exempelvis har en bredd av 66 mm kommer 
30 varje meter att innehAlla 15 fogar. En krympning kommer 
dA att resultera i en maximal fogspringa av 0,06 mm, 
forutsatt att golvet pA grund av belastning ar fbrhindrat 
att rora sig. En sAdan fogspringa Ar osynlig. Flytande 
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golv som bestir av smi golvskivor kan siledes laggas i 
atorre utrymmen, 

Uppfinningen bygger pi en f j&rde insikt att smala 
golvgkivor kupar vasentligt mindre an breda golvskivor di 
5 RH varierar. Detta ger ett planare golv och lSttare 
installation. 

Uppfinningen bygger pi en femte insikt att ett golv 
som bestir av minga ami golvskivor ger battre mSjligheter 
att istadkomma en hag laggningskvalitet med osynliga 

10 fogspringor. Laminat och tr&golv kan pi grund av oj&mn 

fuktkvot i ski van bli sidokrokiga. Denna "bananforra" kan 
ge upphov till synliga fogspringor. Om skivornas lingd 
exempelvis reduceras frin 1200 mm till 400 mm koxnmer 
fogspringan att reduceras avsevart. Smala skivor dr ocksi 

15 lattare att bdja och i praktiken koxnmer det mekaniska 

fogsy steme t automat iskt att dra samman skivorna och helt 
eliminera bananformen. 

Uppfinningen bygger pi en sj&tte insikt att de 
fuktproblem som ofta uppstir vid limning av tr^stavar mot 

20 ett betonggolv kan Ideas genom att trastaven fogas 

flytande si att en fuktsparr av plast kan laggas mellan 
trSgolvet och betongen. 

Slutligen bygger uppfinningen pi en sjunde insikt 
att ett mycket lampligt sMtt att skapa naturtroget 

25 parkettmonster, som bestir av parallellf orskjutna 

trSstavar, ar att golvskivorna gdrs smala med en bredd 
och foretr&desvis aven med langd motsvarande en 
parkettstav. Ovanstiende innebar siledes att det enligt 
uppfinningen ar mdjligt att istadkomma sma golvskivor, 

30 med ett format motsvarande en traditionella parkett- 

stavar, som pi ett dverraskande satt och tvfirt emot vad 
som hittills ansets mojligt, kan bidra till att ge 
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vasentligt de k&nda nackdelarna. 

Detta andainAl uppnis helt eller delvis med 

golvskivor och fbrfarande fdr laggning och tillverkning 
5 som framgir av de s jaivstandiga patentkraven . De 

osjalvstandiga patentkraven anger sarskilt foredragna 

utf Gringsf ormer av uppfinningen . 

Ffireliggande uppf inning omfattar enligt en forsta 

aspekt rektangulara golvskivor med lingsidor och 
10 kortsidor och med en bredd motsvarande en traditionell 

parkettstav for bildande av en flytande golvbe laggning, 

vilka golvskivor &r mekaniskt l&sbara och har langs sina 

fyra kantpartier parvis motstiende kopplingsorgan f6r 

hoplisning av liknande, angr&nsande golvskivor i bide 
15 vertikal och horisontell riktning (Dl resp D2), och 

varvid golvskivornas lingsida har en Ifingd som ej 

dverstiger 80 cm och kortsidan en bredd som ej overstiger 

10 cm* 

Enligt ett ffcredraget utforande av denna forsta 
20 aspekt kan golvskivorna forses med mekaniska lissystem 
som bestir av ett separat material som Sr mekaniskt 
forbundet med golvskivan. Detta minskar materialspillet ± 
samband med bearbetning av fogkanterna. 

Ett flertal varianter av uppfinningen ar mdjliga. 
25 Golviska kan forses med alia k&nda mekaniska fogsystem. 
Speciella golvskivor kan framst&llas som bestir av 
exempelvis 9 golvskivor enligt uppfinningen som 
sammanfogas i tre parallellffirskjutna rader. Kortsidorna 
ar saledes inte raka utan bestir av forskjutna rader. 
30 Sidana golvskivor kan laggas genom en kombination av 
nedvinkling av lingsidan, sidof ttrskjutning och 
insnappnxng av kortsidan. 
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Enligt en andra aspekt av f dreliggande uppfinning 
omfattas ett fdrfarande fdr rationell tillverkning av 
golvskivor enligt ovan. Enligt detta forfarande bearbetas 
i ett forsta steg en gplvpanel vars bredd motsvarar 
5 golvskivans l&ngd. Golvpanelen sAgas d£refter upp 

vinkelrat mot lAngsidan i nya paneler varefter dessa i 
ett andra steg kantbearbetas lings lingsidorna. 
Tillverkningstekniken kannetecknas s&ledes av att 
kortsidorna bearbetas fdre den slutliga uppsigningen och 

10 fdre lAngsidorna. Detta forfarande mdjliggttr en rationell 
tillverkning av sm& golvskivor. Bide det forsta och det 
andra steget kan gdras i samma maskinlinje. Om 
golvskivorna har identiska lAssystem pA lAng och 
kortsidan, kan samma verktygsupps&ttning anvSndas for 

15 b4de lAngsida och kortsidan. 

Enligt en tredje aspekt av foreliggande uppfinning 
omfattas alternativa fdrfaranden fdr l&ggning av en 
golvbelSggning med anvandning av golvskivor enligt ovan. 
Med nagot av dessa fdrfaranden kan snabb och ef fektiv 

20 laggning av ett golv enligt fdreliggande uppfinning 

utfdras. Enligt ett foredraget alternativ sainmanfogas 
golvskivan i vinkel med lAsorganen i kontakt med varandra 
men i en position som awiker frAn det slutliga laget dA 
golvskivorna ligger plant pA undergolvet. Golvskivan 

25 forskjuts darefter motsvarande hela sin lSngd relativ en 
annan golvskiva i foregiende raden inn an den slutliga 
lAsningen sker. 

Den ovan fdredragna tillverknings och 
laggningstekniken ar speciellt lampad fdr smA golvskivor 

30 men kan naturligtvis med fdrde &ven anvands i golvskivor 
med andra och stdrre format. 
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Uppfinningen kommer att beskrivas n8.rmare i det 
fSljande under hanvisning till bifogade schematiska rit- 
ningar, som i exemplif ierande ayfte visar for nSrvarande 
f6redragna utforingsf ortner av uppfinningen enligt dess 
5 olika aspekter. 



Kort beskrivning av ritningarna 

Fig la-c visar k&nda golvskivor. 

Fig 2 visar tillverkning av laminatgolv enligt k£nd 
10 teknik. 

Fig 3a-e visar exempel p& kanda mekaniska l^ssystem. 

Fig 4a-e visar golv enligt: uppfinningen. 

Fig Sa-b visar fogsystem enligt ett foredraget 
utforande av uppfinningen* 
15 Fig 6a-d visar ett l&ggningsf orf arande enligt 

uppfinningen . 

Fig 7a-d visar ett laggningsf 6rf arande enligt 
f oreliggande uppf inning . 

Fig 8a-e visar en tillverknlngsmetod ffir 
20 tillverkning av golvskivor enligt uppfinningen. 

Beskrivning av foredragna utfSringsexempel 

Fig 4a-c visar golvskivor 1, l f vars ldngsidor 
25 4a , 4b och kortsidor 5a , 5b ar fdrsedda med mekaniska 

lAssystem. De vertikala lAsorganen kan exempel vis omfatta 
en not 23 och en f jader 22 (se fig* 5a) . De horisontella 
l&sorganen kan omfattar liselement 8 som saxnverkar med 
l&sspSr 14. Samtliga golvskivor &r rektangul&ra och har 
30 en bredd som rootsvarar en traditionell parkettstav. 

Bredden ar s&ledes ca en tredjedel av en traditionell 
laminatgolvskiva. I fig. 4a har golvskivans yta en form 
av en parkettstav: I fig. 4b har ytan ett dekorativt 
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ytskikt bestAende av tva parkettstavar och i Fig. 4c 
best&r ytskiktet av tre parkettstavar* 

Figur 4d visar att sAdana golvskivor, som kan 
sAledes kan bestA av en eller flera stavar kan fogas till 
5 ett golv som pA ett naturtroget sAtt bildar ett 

stavparkettm5nster. Samliga stavar, ffirutom de som finns 
vid golvets ytterpartier, kan ha full lAngd. 

Om golvskivan bestAr av fler an en stav (Fig 4b f c) 
mAste en viss mdnsterpassning ske i produktionen . Om 

10 golvskivan daremot bestAr av en enda stav, enligt figur 
4a, behovs inge sAdan mdnsterpassning. Golvskivan kan 
framst&llas genom uppsAgning eller uppdelning av ett 
panelamne, som endast har ett mbnster bestAende av 
exempel vis trAfaner med skiftande nyanser, som 

15 efterliknar trastavar som framstalls frAn olika 
trastockar av samma traslag. 

I golvet enligt fig 4d ar stavarna forskjutna 
motsvarande halva langden. I figur 4e visas exempel pA en 
fdrskjutning med en tredjedel av langden. 

20 Fig. 5a -d visar att materia lspil let kan reducer as 

till v&sentligen det spill som uppstAr i saraband med 
uppsAgningen om lAssystemet utformas med en separat list 
6 som Ar mekaniskt fastsatt genom att en tunga 38 
samverkar med ett notspAr 36. Fastsattning kan ske genom 

25 insnappning i golvskivans 1 fogkant pA sA sAtt att den 

ovre lappen 20 och undre lappen 21 bdjs uppAt respektive 
nedAt dA listen 6 skjuts in mot golvskivans 1 notspAr 36. 
Detta m5jligg6r kostnadsef f ektiv tillverkning av smala 
golvskivor. Fig 5a visar exempel pA ett laminatgolvskiva 

30 1, 1' med en traf iberkArna 30 och ett ytskikt 31 av 

laminat. Den separata listen 6 bestAr i detta utfSrande 
av trafiber. Figur 5a, b visar ett lAssystem som kan lAsas 
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genom invinkling och insn&ppning och fig. 5c, d visar ett 
Ids system som lean lAsas genom insnSppning. 

Fig. 6a - 6d visar ett laggningsf 6rf arande . 
Golvskivorna &r rektangulSra och Jean sammanfogas 
5 mekaniskt. LSggningen borjar exempelvis med att en forsta 
rad Rl sammanfogas genom att exempelvis golvskivorna 
kortsidor vinklas samman. Den f6rsta raden, som 
egentligen kan vara en valfri rad i golvet, innehAller en 
golvskiva Gl som benSmns forsta ski van. En andra 

10 golvskiva G2, i en andra rad R2 (fig 6a) , ar placerad i 
en vinkel A relativt den forsta golvskiva Gl och &r med 
sin ovre fogkant i kontakt med den forsta golvskivans Gl 
fogkant. Fig. 6b visar att ISggningen kan underiattas om 
ett kilformat verktyg WT anvands som stod. En ny 

15 golvskiva G3 i en andra rad R2 hoplAses d&refter med sin 
kortsida mot den andra golvskivas (G2) kortsida i den 
andra raden. Denna kortsidessammanf ogning kan ske genom 
inskjutning l&ngs kortsidans fogkant r genom invinkling 
eller genom insn&ppning mot kortsidans fogkant. Vid 

20 invinkling och f dretr&desvis &ven vid insnSppning utfors 
denna sammanfogning si att den nya golvskivans G3 dvre 
fogkant pA avstAnd frAn den f5rsta golvskivans Gl ovre 
fogkant. Vid inskjutning ISngs kortsidans fogkant &r 
detta inte nSdvSndigt eftersom den nya skivan G3 kan 

25 sk jut as sA att den kommer i kontakt med den fdrsta 

skivan. Den nya skivan G3 kan ocksA forst sammanfogas med 
den forsta Gl genom snappning varefter den sidof 6rskjuts 
ISngs l&ngsidan sA att dess kortsida sn&pps in mot: 
kortsidan av den andra golvskivan G2 . DSref ter 

30 sidofdrskjuts (fig* 6c) bAde den nya G3 och den andra 

golvskivan G2 langs sina lAngsidor parallellt med den 

forsta golvskivan Gl. 

Den fdrsta sidof brskjutningen ar fdretr^desvis 

vasentligen lika med golvskivans langd 4a. En annan ny 

35 golvskiva G3' kan dfirefter sammanfogas enligt fig. 6d. 

N^r vasentligen hela den andra raden R2 Ar fylld vinklas 
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samtliga golvskivor ned och l&ses. V&sentligen hela 




golviaggningen kan ske p£ detta sStt. 

Figur 7a - 7d visar motsvarande golvl^ggningen sedd 
uppifrAn. NSr en ny skiva G3, G3' och G3" efter vinkling 
5 fSrskjuts vaxer den andra raden R2 . Denna laggning kan 
upprepas till den andra skivan G2 n&r golvets yttre del 
enligt fig, 7d. Den framsta ferdelen ar att hela raden R2 
kan laggas utan att golvlSggare behdver forflytta sig 
ISngs golvraderna. P& grund av golvskivornaa vlkt och 

10 flexibilitet kommer de olika upp&vinklade golvskivorna 
att inta olika vinklar- De kan IStt glida i halvlist 
l&ge. Detta visas i fig. 5b. L&sorganen 22, 23 och 8, 14 
ar ej helt l&sta och detta reducerar friktionen samtidigt 
som skivorna 1, 1' Sir fflrhindrade att glida ifrin 

15 varandra genom att l&selementet 8 delvis ar infort i 

l&ssp&ret 14. Denna laggningsmetod ar speciellt lampad 
fGr smA golvskivor men kan &ven anv&ndas i stOrre. 
Laggningsmetoden gor det mojligt att automatisera 
l&ggningen. 

20 En annan fbrdel £r att denna l&ggningsraetod 

mojliggor en autotnatiserad laggning med hjalp av en 
l&ggningsanordning. Enligt uppf inningen, som s&ledes Sven 
omfattar en l&ggningsanordning fer golvskivor, kan 
golvskivorna laggas med en lamplig anordning som 

25 exempelvia bestir av foljande delar och funktioner. 

Anordning har ett magasin som inneh&ller ett antal nya 
golvskivor G3, G3' etc. Dessa golvskivor Sr exempelvis 
staplade ovanpA varandra. Den har en fOrsta 
skjutanordningar som f first skjuter in den nya skivan G3, 

30 i vinkel mot den forsta skivan Gl i forsta raden Rl. 
Inskjutningsrorelsen sker langs den andra skivans G2 
kortsida 3& att den andra G2 och den nya G3 skivans 
kortsidor blir mekaniskt lAsta. Anordningen har vidare en 
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andra skjutanordning som fdrskjuter de b&da 
sammankopplade skivorna i sidled parallellt med fdrsta 
raden ML. N&r anordningen flyttas ifr&n den f6rsta raden 
Rl vinklas samtliga skivor, som &nnu ej n&tt ett l&ge 
5 parallellt med undergolvet, slutligen ned mot 
undergolvet • 

Figur 8 visar ett ffirfarande for tillverkning golv 
med mekaniska fogsystem. Paneiamnet 2 s&gas upp till nya 
paneiamnen 2' Dessa panel&mnen bearbetas langs sina 

10 l&ngsidor. Denna bearbetning, gom s&ledea Sr en rationell 
bearbetning av panelamnets l&ngsidor, formar egentligen 
golvskivorna kortsidor 5a, 5b. Efter denna f6rsta 
bearbetning s&gas paneiamnet 2' upp i golvpaneler 3 som 
darefter kantbearbetas l&ngs sina l&ngsidor 4a, 4b. 

15 Metoden bygger pi att tillverkningen, tvSrt emot dagens 
tillverkning, sker genom att l&ngsidorna bearbetas sist 
och att en speciell s&g- eller delningsoperation £ger rum 
mellan bearbetning av golvskivans kortsida och dess 
l&ngsida. Metoden innebAr s&ledes att kortsidorna kan 

20 tillverkas mycket rationellt Sven om golvskivorna £r 

smala. Risken for vinkelfel mellan l&ngsida och kortsida 
ar vAsentligt mindre an vid traditionell tillverkning. 

Bearbetning av l&ngsidor och kortsidor kan aven ske 
i en och saroma maskin och med samma verktygssats . 

25 Ett flertal varianter av detta fdrfarande, med 

uppdelning efter den fdrsta bearbetninge, ar mttjliga. 
LAngsidorna kan exempelvis bearbetas fSrst. Paneiamnet 
har d& en langd motsvarande f lera golvskivor och en bredd 
motsvarande en golvskivorna- Efter den forsta 

30 bearbetningen delas paneiamnet upp i flera golvpaneler 
som sedan kantbearbetas langs kortsidorna. 
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PATENTKRAV 

5 1. Rektangulara golvskivor (l r 1') med ett ytskikt 

(31) och en karna (30) med lingsidor (4a, 4b) och 
kortsidor (5a, 5b) , for bildande av en f lytande 
golvbelaggning, vilka golvskivor ar mekaniskt lisbara och 
som langs sina fyra kantpartier (4a r 4b, 5a, 5b) har 

10 parvis motstiende kopplingsorgan (8, 9, 14 r 22) for hop- 
l&sning av liknande, angransande golvskivor med varandra 
i bide vertikal och horisontell riktning (Dl resp D2), 
kannetecknadeav 

att lingsidorna 4a, 4b har en langd som ej 

15 overstiger 80 cm och kortsidorna 5a , 5b har en bredd som 
ej overstiger 10 cm. 

2. Golvskivor enligt krav 1, kanneteck- 

n a d e av att golvskivornas kopplingsorgan pa minst en 
langsida eller kortsida bestir av ett separat del som 
20 utskjuter utanfor ovre fogkant och som Sr mekaniskt 
saramanfogad med golvskivans k&rna (30) . 

3. Golvskivor enligt nagot av foreg&ende krav r 
kannetecknadeav att ytskiktet (31) Sr av 
laminat. 

25 4. Golvskivor enligt nigot av fdreg&ende krav, 

k&nnetecknade av att golvskivans yta har en 
dekor och en form motsvarande en traditionell parkettstav 
med en langd av 30 - 50 cm och en bredd av 5 - 8 cm, 
5. Golvskivor enligt nAgot av foreg&ende krav, 

30 kannetecknadeav att lings i do ma (4a, 4b) kan 
sammanfogas genom invinkling med ©vre fogkanter i kontakt 
med varandra. 
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6. Golvskivor enligt nigot av fttreg&ende krav, 
kannetecknadeav 

att golvskivornas parvis motstAende fogkanter p& 
l&ngsidorna (4a, 4b) omfattar ett med golvskivan (!') 
5 integrerat f utskjutande lAselement (8) p och 

att det motst&ende, andra kantpartiet i s anuria par 
omfattar ett Iksspkr (14) for upptagning av lAselementet 
(8) hos en angr&nsande golvskiva (1'). 

7- Fdrfarande for tillverkning av rektangulara 
10 golvskivor (1, 1') med ett ytskikt (31) och en karna (30) 
med langsidor (4a, 4b) och kortsidor (5a, 5b) , for 
bildande av en flytande golvbel&ggning, vilka golvakivor 
ar mekaniskt l&sbara och som langs sina fyra kantpartier 
(4a, 4b, 5a, 5b) har parvis motst&ende kopplingsorgan (8, 
15 9, 14, 22) for hopl&sning av liknande, angransande 

golvskivor med varandra i bide vertikal och horisontell 
riktning (01 reap D2) , for istadkommande av ett flytande 
golv med mekaniskt hopl&sningsbara golvskivor, 
kannetecknat av stegen 
20 att ett panelamne 12') best&ende av minst tv& 

golvpaneler (3) och en verktygssats (110a, 110b) for be- 
arbetning av ett f5rsta par av motst&ende kantpartier hos 
panelamnet forskjuts linjart relativt varandra for istad- 
kommande av dtminstone en del av ett forsta par 
25 kopplingsorgan, 

att panelamnet (2') delas upp i minst tv& 
golvpaneler (3) och att en verktygssats fdr bearbetning 
av ett andra par av motst&ende kantpartier hos 
golvpanelen forskjuts linj&rt f6r istadkommande av 
30 itminstone en del av ett andra par kopplingsorgan. 

8 * Forf arande for astadkommande av ett golv av 
mekaniskt hopl&sta rektangulara golvskivor (1, 1') 
sammanfogade i parallella rader med lings i dor (4a, 4b) 
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och kortsidor (5a, 5b, ) vilka golvskivor l&ngs sina fyra 
fogkanter har parvis motst&ende kopplingsorgan 8, 9, 14, 
22) far hoplasning av liknande, angransande golvskivor i 
bAde vertikal och horisontell riktning (Dl reap D2) , 
5 varvid golvskivornas kopplingsorgan ar s& utfonnade 

att tvA rootstAende fogkanter pA lAngsidorna (4a, 4b) kan 
l&sas genom invinkling, kannetecknat av 
stegen 

att en andra golvskiva G2 i en andra rad (R2) ar placerad 
10 i vinkel relativt en forsta golvskiva (Gl) i en forsta 
rad (Rl) och ar med sin dvre fogkant i kontakt med den 
forsta (Gl) golvskivans fogkant, 

att en ny golvskiva (G3) i en andra rad (R2) hoplAses med 
15 en kortsida (5b) hos den andra golvskiva (G2) i den andra 
raden (R2), s4 att den nya golvskivans (G3) ovre fogkant 
kommer i kontakt med den forsta golvskivans (Gl) fogkant. 

att b&de den nya (G3) och den andra golvskivan (G2) 
20 sidofOrskjuts parallellt med den fdrsta golvskivans (Gl) 
lAngsida (4a) 

att sidoforskjutningen ar langre an golvskivornas langd 
(4a) 

25 

att den andra och den nya golvskivan (G2,G3) vinklas ned 
efter sidoforskjutningen. 

9. Fdrfarande enligt krav 6, kanneteck- 
nat av att golvskivornas l&ngd och bredd ej dverstiger 
30 80 respektive 10 cm. 
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SAMMANDRAG 



Golvskivor med format motsvarande en traditionell 
parkettatav for laggning av mekaniskt sarananfogat 
5 flytande golv. Oppf inningen omf attar vidare forfaranden 
f6r tillverkning och laggning av golvbelaggningar . 
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